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(g) Kunststofftube und Verfahren zunn Herstellen einer Kunststofftube 

(g) Kunststofftuben aus Polyathylen, deren Tubenmantel eine 
Sperrschicht aufweist. die ein Hindurchdiffundieren des 
Tubeninhalts verhindert, werden mit einer Tubenschulter 
verbunden, die ebenfalls ein Hindurchdiffundieren verhin- 
dert. Urn dies zu erreichen, wird Polyathylen mit einer 
geringen Menge von nnaxima] 10 Gew.-% Athylenvinylalko- 
hol zur Bildung einer plastischen, teigigen Mischung unter 
Druck und bei einer Maximaltemperatur von 230''C verkne- 
tet. AnschlieSend wird aus dieser Mischung die Tubenschul- 
ter unter hohem Verfornnungsdruck geformt und nnit dem 
Tubenmantel verbunden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
einer Kunststofftube nach dem Oberbegriff des Patent- 
anspruches 1 und eine Kunststofftube gemaB dem 5 
Oberbegriff des Patenanspruchs 7. 

Kunststofftuben, bei denen ein Hindurchdiffundieren 
des Tubeninhalts oder von Teilen davon durch den Tu- 
benmantel verhindert ist, weisen einen Tubenmantel 
auf. der aus einer aufieren Schicht aus Polyathylen, einer 10 
inneren Schicht ebenfalls aus Polyathylen und einer 
Sperrschicht besteht. Diese Sperrschicht kann aus einer 
Aluminiumfolie oder aus Athylenvinylalkohol bestehen. 
Da Athylenvinylalkohol mit Polyathylen keine mecha- 
nisch feste Verbindung eingeht, ist es erforderlich, zwi- 15 
schen der Athylenvinylalkoholschicht und den Polyathy- 
lenschichten Haftvermittlerschichten vorzusehen. Mit 
einem so hergestellten Tubenmantel wird die Tuben- 
schulter verbunden. Diese Tubenschulter besteht eben- 
falls aus Polyathylen und wird entweder als separates 20 
Teil hergestellt und sodann mit dem Tubenmantel ver- 
schv^eiBt oder spritztechnisch an den Tubenmantel an- 
geformt- 

Nachteilig ist hierbei, daB diese Tubenschultern keine 
Sperrschichten aufweisen, so daB durch sie ein Hin- 25 
durchdiffundieren des Tubeninhalts stattfindet. 

Nach der CH-682480 weist die Tubenschulter an der 
Innenseite eine Sperrschicht aus Athylenvinylalkohol in 
Folienform auf. Eine solche Schulter wird als separates 
Teil hergestellt und anschlieBend mit dem Tubenmantel 30 
durch An- oder Aufschmelzen verbunden. Eine solche 
Sperrschicht ist jedoch kompliziert herstellbar und mit 
dem Material der Schulter schwer verbindbar. 

Es besteht die Aufgabe, ein Verfahren zu schaffen, das 
eine Tube ergibt. bei der auch die Tubenschulter eine 35 
Diffusionssperre aufweist, die jedoch kostengiinstig her- 
gestellt werden kann. 

Gelost wird diese Aufgabe mit den kennzeichnenden 
Merkmaien des Anspruches 1. Vorteilhafte Ausgestal- 
tungen des Verfahrens und eine nach dem Verfahren 40 
hergestellte Kunststofftube sind Gegenstand der weite- 
ren Anspriiche. 

Verwendet wird bevorzugt ein Tubenmantel mit ei- 
ner Sperrschicht aus Athylenvinylalkohol, einer auBeren 
und einer inneren Schicht jeweils aus Polyathylen und 45 
Haftvermittlerschichten zwischen der Sperrschicht und 
den Polyathylenschichten. Anstelle von Athylenvinylal- 
kohol als Sperrschicht konnen auch andere Sperrei- 
genschaften aufweisende Polyvinylaikohole verwendet 
werden. Das Verfahren ist in gleicher Weise anwendbar 50 
bei einem Tubenmantel, bei dem die Sperrschicht aus 
Aluminium besteht. 

Zur Herstellung der Tubenschulter werden 0,5 bis 
1,0 Gew.-% Athylenvinylalkohol mit 99,5 bis 99 Gew.-% 
Polyathylen vermischt und unter Druck und Warmezu- 55 
fuhr in einem Schneckenextruder plastifiziert. Die Tem- 
peratur wird hierbei auf einen Wert gehalten, bei dem 
die Materialien in den plastischen Zustand ubergehen. 
Unter Verwendung der vorgenannten Materialien be- 
tragt die obere Temperaturgrenze etwa 230° C und liegt eo 
bevorzugt im Bereich zwischen 225° und 230° C. Wurde 
das Material spritztechnisch verarbeitet werden, miiBte 
dies dann eine Temperatur von 260° C und hoher auf- 
weisen. Am Ende des Plastifiziervorgangs hat sich der 
Athylenvinylalkohol iamellen- bzw, schlierenformig im 65 
Polyathylen verteilt, was auf die unterschiedliche Dichte 
der beiden Materialien zuriickzufuhren ist. 

Von der plastifizierten Mischung aus Athylenvinylal- 
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kohol und Polyathylen wird nunmehr eine solche Menge 
in ein Werkzeug eingebracht, wie zur Herstellung einer 
Tubenschulter erforderlich ist. Im Werkzeug befindet 
sich der obere nach innen bogenformig verlaufende 
Rand des Tubenmantels. Das Werkzeug weist eine 
Form entsprechend der Innen- und AuBenform der her- 
zustellenden Schulter auf. Die eingebrachte plastifizier- 
te Mischung wird nunmehr im vorgenannten Tempera- 
turbereich durch Pressen zu einer Schulter umgeformt, 
wobei die Beruhrungsbereiche zwischen Tubenmantel 
und Tubenschulter miteinander verschweiBen. Bei den 
ublichen TubengroBen wird hierbei auf das Werkzeug 
eine Kraft von 200 bis 300 kp, entsprechend 2000 bis 
3000 N ausgeubt. 

Die sich ergebende Tube ist im Schnitt durch den 
Schulterbereich auf der Zeichnung dargestellt. Sie zeigt, 
daB der Tubenmantel 1 aufeinanderfolgend aus einer 
Polyathylenschicht PE, einer Haftvermittlerschicht 
HVM, einer Schicht aus Athylenvinylalkohol EVOH, ei- 
ner weiteren Haftvermittlerschicht HVM und einer wei- 
teren Polyathylenschicht PE besteht. Der obere Bereich 
des Tubenmantels ist eingezogen und im Beruhrungsbe- 
reich mit der Tubenschulter 2 mit dieser verschweiBt. 
Die Tubenschulter 2 weist einen Hals 3 mit einem Ge- 
winde oder einer anderen Form zur losbaren Verbin- 
dung mit einer VerschluBvorrichtung oder mit einem 
Applikator auf. Die Tubenschulter 2 besteht aus Poly- 
athylen, in welches Iamellen- oder schlierenformig Athy- 
lenvinylalkohol EVOH eingelagert ist. 

Es hat sich gezeigt, daB bei h5heren Anteilen an Athy- 
lenvinylchlorid derTubenhals eine nachlassende mecha- 
nische Stabilitat aufweist iind an den Grenzbereichen 
zwischen Polyathylen und Athylenvinylalkohol sich auf- 
Idst. Die gleiche Erscheinung tritt auf, wenn die Mi- 
schung bei hoheren Temperaturen plastifiziert wird. 
Dies gilt insbesondere bei Temperaturen, bei denen das 
Material spritztechnisch verarbeitet werden kann. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Kunststofftube 
mit einem eine Sperrschicht aufweisenden Tuben- 
mantel aus Polyathylen, der mit einer Tubenschul- 
ter verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
Polyathylen mit einer geringen Menge von maxi- 
mal 10Gew.-% Athylenvinylalkohol zur Bildung 
einer plastischen, teigigen Mischung unter Druck 
und bei einer Maximaltemperatur von 230° C ver- 
knetet wird und aus dieser Mischung die Tuben- 
schulter unter hohem Verformungsdruck geformt 
und mit dem Tubenmantel verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kneten in einer Extruderschnek- 
ke solange erfolgt, bis der Athylenvinylalkohol sich 
im Polyathylen Iamellen- bzw. schlierenformig ver- 
teilthat. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tubenschulter direkt an den 
Mantel angeformt wird und im Beruhrungsbereich 
mit ihm verschweiBt ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Polyathylen 0,5 
bis 1,0 Gew.- *>/o Athylenvinylalkohol zugesetzt 
werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB wahrend des Knetens 
und Verformens die Mischung auf eine Temperatur 
von 225° bis 230° C gehalten wird. 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf das Verformungs- 
werkzeug bei normal groBen Tuben eine Kraft von 
2000 bis 3000 N ausgeubt wird. 

7. Kunststofftube mit einem eine Sperrschicht auf- 5 
weisenden Tubenmantel aus Polyathylen, der mit 
einer Tubenschulier verbunden ist, gekennzeichnet 
durch eine Tubenschulier, die aus Polyathylen be- 
steht, in welchem maximal 10Gew.-% Athylenvi- 
nylalkohol lamellen- bzw. schlierenformig verteilt 10 
enthalten sind. 

8. Kunststofftube nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tubenschulter direkt am Tu- 
benmantel angeformt und im Beriihrungsbereich 
mit dem Mantel mil diesem verschweiBt ist. 15 

9. Kunststofftube nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tubenschulter 0,5 bis 
1,0 Gew.-% Athylenvinyiaikohol enthalt. 
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